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Abstract of EP0726132 

Prodn. of a container with decorative bands 
coextruded from different thermoplastics (M1 , 
M2) uses a coextrusion head (T) with outputs 
(S1, S2) to coextrude a hollow blank (P) in the 
hollow cylinder (12). One output (S1) feeds the 
chamber from one end (1 1 ) with one material 
(M1) while the other (S2) feeds the chamber at 
an intermediate level between the ends at its side 
and in a direction angular w.r.t. the chamber axis. 
The second output (S2), during coextrusion, is 
moved in translation and/or rotation w.r.t. the first 
output (S1 ) and one of the outputs is opened and 
closed to form bands (4) of one of the materials. 
The blank is removed, hot, to a blowing mould. 
Also claimed is the appts. with angular sector or 
annular secondary output (S2) and the form the 
bands can take being discontinuous, or spirals, 
several bands, equidistant, perpendicular to the 
axis, superimposed, different colours or 
transparent. 
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(54) Procede d'obtention d'un recipient comportant des bandes decoratives, machine de 
coextrusion pour la mise en oeuvre du procede et recipient obtenu par ce procede 



(57) L'invention a pour objet un procede d'obtention 
d'un recipient coextrude en deux mati&res (M1, M2), 
consistant : - a coextruder une paraison (P) sur une ma- 
chine a extruder 6quip6e d'une tete de coextrusion (T) 
ayant une sortie primaire (S^ et une sortie secondaire 
(S 2 ) ; - a faire subir a la sortie secondaire (S 2 ), pendant 
au moins une partie de la coextrusion, une translation 
et/ou une rotation par rapport a la sortie primaire (S^, 
tout en modulant I'ouverture et/ou la fermeture de Tune 
des sorties (S^ S 2 ) de sorte a former sur la paraison 
une bande (4) en I'une des deux matures ; - a transferer 
la paraison (P), dans un moule, et ; - a souffler la parai- 
son pour obtenir le recipient pourvu d'au moins une ban- 
de constitute de I'une des deux matieres. 

L'invention se rapporte, Sgalement, a une machine 
de coextrusion utilisable pour la mise en oeuvre du pro- 
c6d6, ainsi qu'a un recipient obtenu par le procedS. 
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Description 

La presente invention se rapporte k un procede de 
fabrication d'un recipient destine k contenir un produit 
liquide, pateux ou solide comportant un corps constitue 
de deux matieres thermoplastiques coextrudees de ca- 
racteristiques diff erentes, dont Tune au moins forme une 
bande decorative. Ce recipient se presente sous la for- 
me de flacon, de pot, ou de bouteille, la bande consti- 
tuant, en particulier, une decoration en couieur en vue 
de conferer k ce recipient un aspect esthetique. L'inven- 
tion est relative, egalement, k une machine de coextru- 
sion utilisable pour la mise en oeuvre du procede, ainsi 
qu'& un recipient obtenu par ce procede. 

Ce recipient presentant un bel aspect esthetique, 
est destine, plus particulierement, k contenir un produit 
de qualite superieure, par exemple un produit cosmeti- 
que, notamment un produit de luxe, ou un produit phar- 
maceutique. 

A present on sait realiser, par coextrusion-souffla- 
ge, des flacons bimatieres de deux couleurs diff6rentes, 
dont le corps est pourvu de bandes colores. Ainsi, le 
document US-A-3 343 568 decrit un flacon comportant 
des bandes colorees s'etendant selon la direction de 
I'axe de soufflage du recipient. En variante, ce docu- 
ment decrit un flacon comportant des bandes formant 
chacune une spirale, Tangle forme entre I'axe de souf- 
flage et les bandes etant au plus de 30°. Ce flacon k 
bandes en spirale est obtenu k partir d'une paraison 
coextrudee de deux materiaux diff erents, les bandes de 
la paraison etant orientees parallelement k son axe de 
symetrie. Avant le soufflage de cette paraison dans un 
moule, une torsion autour de I'axe de symetrie est exer- 
cee, ce qui provoque la formation de spires colorees. 

Cette facon de realiser une spirale decorative sur 
un flacon presente deux inconvenients majeurs : tout 
d'abord, la torsion de la paraison ne peut pas exceder 
une valeur angulaire critique, c'est-&-dire que Tangle for- 
me entre I'axe de soufflage et les bandes ne peut pas 
depasser la valeur de 30°, sans risque d'affaiblissement 
local des parois apres le soufflage, notamment au ni- 
veau du goulot. Pour remedier k cet inconvenient, il est 
necessaire d'augmenter I'epaisseur des parois, ce qui 
entraine une augmentation du cout de fabrication et 
done du prix de revient du recipient, limitant son utilisa- 
tion k des produits couteux, de faible distribution com- 
merciale. 

De plus, par suite de la torsion de la paraison, la 
gSometrie des bandes, notamment leur parallelisme, 
est perturbee, de sorte qu'apres soufflage, un recipient 
peu esth6tique est obtenu, mal accepts par le consom- 
mateur. 

Par ailleurs, on sait realiser, egalement par coex- 
trusion-soufflage, des flacons bimatieres, presentant 
des bandes ou zones de deux matieres de durete diffe- 
rente, ces bandes etant orientees, de meme, suivant un 
plan passant par Taxe de soufflage du flacon. 

Ainsi, selon le document EP-A-0 385 942, on con- 
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nait des flacons ou tubes coextrudes dans lequel les 
bandes ou zones, orientees suivant un plan passant par 
Taxe de soufflage du flacon, sont en matiere rigide. De 
meme, le document GB-A-2 191 145 d6crit un recipient 

5 coextrude, dont une des matieres forme une bande lon- 
gitudinals, continue ou discontinue, parallele k I'axe de 
soufflage du recipient. 

La presente invention a pour objet un procede d'ob- 
tention de nouveaux recipients decores, notamment de 

10 bandes colorees reguli&rement espacees, presentant, 
en particulier, un meilleur effet optique que les recipients 
de Tart anterieur, de cout plus faible que ceux de Tart 
anterieur. En outre, ce procede permet la realisation de 
toute forme et orientation de bandes d6coratives, con- 

is trairement aux proced6s de Tart anterieur. 

A cet effet, Tinvention se rapporte k un procede de 
fabrication d'un recipient coextrude en au moins une 
premiere et seconde matieres thermoplastiques ayant 
des caracteristiques differentes, consistant : 

20 

k utiliser une machine k coextruder equipee d'au 
moins deux chargeurs k vis et d'une tete de coex- 
trusion ayant une sortie primaire et au moins une 
sortie secondaire, pour coextruder k chaud une pa- 
2S raison creuse formee dans une chambre de coex- 
trusion cylindrique creuse munie d'un axe longitu- 
dinal ayant une extremite annulaire ouverte, desti- 
n6e k la sortie de la paraison de la tete d'extrusion, 
la sortie primaire alimentant en la premiere matiere 
30 le cote de la chambre de coextrusion oppose k Tex- 
tremite annulaire ouverte, et la sortie secondaire ali- 
mentant en la seconde matiere la chambre de coex- 
trusion k un niveau situe entre I'extremite annulaire 
ouverte de la chambre de coextrusion et son cote, 
35 et selon une direction angulaire par rapport a Taxe 
de la chambre, 

a faire subir k la sortie secondaire, pendant au 
moins une partie de la coextrusion de la paraison, 
une translation et/ou une rotation par rapport k la 
40 sortie primaire, tout en modulant Touverture et/ou 
la fermeture de Tune des deux sorties, de sorte k 
former sur la paraison au moins une bande en Tune 
des premiere et/ou seconde matieres, 
k transferer la paraison, encore chaude, dans un 
45 moule, et , 

k souffler la paraison pour obtenir la forme finale du 
recipient pourvu d'au moins une bande constituee 
de Tune des deux matieres. 

so L'invention se rapporte aussi k une machine ^coex- 
.truder equipee d'au moins deux chargeurs k vis pour le 
chargement en au moins une premiere et seconde ma- 
tieres thermoplastiques, munie d'une tete de coextru- 
sion, comportant une sortie primaire, au moins une sor- 
55 tie secondaire et une chambre de coextrusion cylindri- 
que creuse munie d'un axe longitudinal ayant une ex- 
tremite annulaire ouverte, la sortie primaire alimentant 
en la premiere matiere le cote de la chambre de coex- 
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trusion oppose k I'extremite annulaire ouverte, et la sor- 
tie secondaire alimentant en la seconde mature la 
chambre de coextrusion k un niveau situe entre I'extre- 
mite annulaire ouverte de la chambre de coextrusion et 
son cote, et selon une direction angulaire par rapport k 
I'axe de la chambre, caracterisee en ce que la tete de 
coextrusion comporte une tete secondaire mobile mu- 
nie de la sortie secondaire, apte k faire exScuter k la 
sortie secondaire une translation et/ou une rotation par 
rapport k la sortie primaire. 

Selon un premier mode de realisation, la sortie se- 
condaire peut etre annulaire. On obtient ainsi, en 
ouvrant et fermant la sortie secondaire k volonte, un fla- 
con comportant au moins une bande orientee perpen- 
diculairement k I'axe de soufflage. La largeur de la ban- 
de depend, dans ce cas, de la dur6e d'ouverture de la 
sortie secondaire. 

Selon un second mode de realisation, la sortie se- 
condaire peut etre reduite a un ou plusieurs secteurs 
angulaires d6cal6s. Chaque secteur constitue un orifice 
de sortie secondaire pouvant etre aliments en la meme 
seconde matiere, ou bien aliments en plusieurs secon- 
des matures de nature differente. En ouvrant la sortie 
secondaire et en effectuant en meme temps un mouve- 
ment de rotation de cette sortie secondaire, on obtient 
un recipient comportant une ou plusieurs bandes en for- 
me de spirale. Le nombre de bandes est fonction du 
nombre de secteurs. Selon I'invention, la tete de coex- 
trusion comporte autant de sorties (primaire + secon- 
daire) que de matures, pouvant comporter un ou plu- 
sieurs orifices de sortie. 

Lorsque plusieurs secteurs sont prSvus, ils peuvent 
etre alimentes chacun par une matiere differente ; il est 
ainsi possible de r6aliser plusieurs bandes de nature dif- 
ferent©, selon la matiere employee. 

Lorsqu'on ouvre et ferme k volonte la sortie secon- 
daire pendant la coextrusion, on obtient un flacon com- 
portant une ou plusieurs bandes en forme de spirale dis- 
continues. La longueur des fragments des bandes et de 
leurs interstices depend de la durSe d'ouverture ou de 
fermeture respectivement des secteurs de la sortie se- 
condaire. 

Avantageusement, un moyen est prSvu pour r6gler 
les vitesses de translation et de rotation de la tete se- 
condaire. Ce moyen peut etre, par exemple, un ou plu- 
sieurs moteurs eiectriques pas-^-pas, dont la rotation 
des axes moteurs est, d'une part, transmise k la tete 
. d'extrusion secondaire par des moyens de transmission 
connus, et d'autre part dont Tangle et la vitesse de ro- 
tation sont regules par un automate programmable qui 
permet d'ajuster tres finement la longueur, la largeur et 
I'esthetique de la bande. 

En particulier, en modulant la vitesse et le sens de 
rotation de la tete secondaire, il est possible, de rSaliser 
cette bande de sorte qu'elle suit une ligne onduiee, 
orientee paralieie k I'axe de soufflage du recipient, ou 
bien en spirale ondutee. 

Avantageusement, les sorties primaire et/ou secon- 
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daires sont munies d'un dispositif d'ouverture et/ou de 
fermeture k volonte. En cas de presence de plusieurs 
orifices de sortie secondaire, leur ouverture et/ou fer- 
meture peut etre effectuee independamment. 
s Le procedS et la tete de coextrusion decrits ci-des- 
sus permettent I'obtention d'un recipient ayant des ban- 
des dScoratives formant un angle non nul avec I'axe de 
soufflage, qui est genSralement I'axe longitudinal du re- 
cipient. 

Aussi, I'invention a encore pour objet un recipient 
obtenu par coextrusion-soufflage ayant un axe de souf- 
flage longitudinal oriente selon une premiere direction, 
comprenant un corps muni d'un fond fernrte et d'un gou- 
lot, constituS de deux matures thermoplastiques coex- 
trudSes de caracteristiques differentes, comprenant au 
moins une bande fornrtee par au moins une des deux 
matures. Selon un premier mode de realisation de I'in- 
vention, ce recipient se caracterise en ce que cette ban- 
de a une orientation sur le corps du recipient selon une 
deuxiSme direction, formant avec la premiere direction 
un angle superieur k 30°. 

Selon un second mode de realisation, le recipient 
se caracterise en ce que la bande est constituee d'au 
moins deux segments d'orientation differente. En parti- 
culier, cette bande peut presenter, sur une partie au 
moins, une ondulation, un escalier ou des creneaux. 

Avantageusement, la premiere matiere a une cou- 
leur differente de la couleur de la deuxieme matiere. En 
outre, la premiere ou la deuxieme matiere peut etre 
transparent© ou opaque. 

Selon une premiere possibilite, la bande peut etre 
continue. Selon une seconde possibilite, cette bande 
est discontinue. II est en outre possible, de realiser plu- 
sieurs-bandes equidistantes ou non sur le corps du fla- 
con. 

Selon encore une autre possibilite, la ou les bandes 
peuvent avoir la forme d'une spirale, continue ou non, 
les bandes etant equidistantes. 

Selon une forme particuliere de realisation, la ou les 
bandes peuvent avoir une orientation suivant une direc- 
tion perpendiculaire k I'axe de soufflage qui est genera- 
lement I'axe du recipient. 

Avantageusement, la ou les bandes sont realisees 
en materiau bicouche, le corps du recipient etant realise 
en une premiere matiere et la ou les bandes etant rea- 
lisees en une deuxieme matiere superposee sur la pre- 
miere et visible de I'exterieur. 

Pour mieux faire comprendre la presente invention, 
on va en decrire maintenant, k titre d'exemples pure- 
ment illustratifs et nullement limitatifs, plusieurs modes 
de realisation de recipients conformes k I'invention, en 
reference aux dessins annexes, ainsi que Poutillage ne- 
cessaire pour leur realisation. 

La figure 1 represente une vue de face d'un premier 
mode de realisation d'un recipient R-, conforme k 
I'invention, comportant une bande de couleur, ayant 
I'orientation de la fteche B ; 
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les figures 2 & 13 repr6sentent, d'autres modes de 
realisations possibles de recipients Rg k R13 k ban- 
des, conformes k ('invention, lafieche B indiquant, 
de fa^on generale, I'orientation des bandes ; 

les figures 14 et 15 represented, en vue schemati- 
que, deux modes de realisation d'une tete d'extru- 
sion equipant I'outillage servant k realiser les reci- 
pients conformes aux figures 1 & 13. 

En se referant k la figure 1 , on voit un recipient R 1 
en forme de flacon 1 de revolution autour d'un axe A, 
comportant un fond 2, et du cote oppose au fond, un 
goulot 3. Ce flacon 1 est realise en une premiere matiere 
. En outre, il comporte une bande d'6tendue p6riph6- 
rique 4, orientee suivant la direction B orthogonale k 
I'axe A et realisee en une seconde matiere M 2 ayant un 
aspect different de celui de la premiere matiere M 1 (mat/ 
brillant, couleur diff6rente, transparent/opaque, doux/ 
granuleux). 

Generalement, les premiere et seconde matieres 
M 1 et M 2 sont choisies parmi les couples de materiaux 
thermoplastiques qui sont physico-chimiquement com- 
patibles entre eux, c'est-&-dire qui sont aptes k cr6er 
une liaison entre eux, par thermofusion, lors de leur 
coextrusion. Avantageusement, on choisit ces mate- 
riaux dans une meme famille de materiaux thermoplas- 
tiques, mais de couleur differente, un de ces materiaux 
pouvant etre incolore. 

Ces materiaux peuvent etre choisis parmi les poly- 
ethyienes haute et basse densite, les polypropyienes, 
les polystyrenes, les polychlorures de vinyle, les r6sines 
acryliques, les ethylene vinyl acetates, les polycarbona- 
tes, les polyurethanes, les polyamides, etc. En particu- 
lier, la premiere matiere M 1 du flacon peut §tre du poly- 
propylene blanc, et la seconde matiere M 2 du polypro- 
pylene teinte en bleu. 

La fabrication de ce recipient sera decrite plus loin, 
lors de la description d'une tete d'extrusion de I'outillage 
conforme k I' invention. 

La figure 2 montre un recipient de revolution R 2 , 
dont toute la partie superieure constitue un bande 4, 
realisee en une matiere M 2 et pr6sentant un aspect dif- 
ferent du reste du flacon 1 . Cette bande a encore une 
etendue peripherique et est orientee selon la direction 
B, orthogonale k I'axe de rotation A du flacon. Cet axe 
est aussi I'axe de soufflage du flacon. 

La figure 3 montre un recipient R 3> muni de bandes 
annulaires 4 orthogonales k I'axe A, de m§me largeur 
et regulierement espacees suivant I'axe A du recipient. 

La figure 4 montre un recipient F^, muni de bandes 
annulaires discontinues 4, orthogonales k I'axe A, les 
fragments des bandes 4 etant r6gulierement espaces 
suivant I'axe Adu recipient, I'espacement des fragments 
dans le sens de I'orientation B, 6tant le m§me que celui 
de I'axe A. On obtient ainsi des carres 4a regulierement 
repartis sur Pensemble du flacon. 

La figure 5 montre un recipient R 5 , muni de bandes 



annulaires discontinues 4, orthogonales k I'axe A, regu- 
lierement espacees suivant I'axe A du recipient. Ces 
bandes se pr6sentent uniquement selon la forme d'une 
rangee de rectangles, paralieie a I'axe A. 

s La figure 6 montre un recipient R 6 , muni de deux 
bandes 4b, 4c formant chacune une spirale continue sur 
le corps du recipient R^ Les bandes 4b et 4c sont pa- 
rallels entre elles et forment un angle d'environ 60° par 
rapport k I'axe A. 

10 La figure 7 montre un recipient Ry, muni d'une seule 
bande 4 formant une spirale continue simple sur le corps 
du recipient R 6 . Cette bande est orientee selon la direc- 
tion B formant un angle d'environ 60° par rapport k I'axe 
A. 

15 |_a figure 8 montre un recipient R 8 , muni de deux 
bandes 4d, 4e formant une spirale k double entree sur 
le corps du recipient R 6 , la spirale etant discontinue, les 
fragments 4d, 4e de bande etant decays d'une distance 
d, par rapport k un plan passant par I'axe A du recipient. 

20 En outre, ces bandes forment un angle d'environ 60° 
par rapport k I'axe A. 

La figure 9 montre un recipient R9, muni, comme 
sur la figure 6, de deux bandes 4 en spirale discontinue, 
les fragments 5 de bande, en forme de losanges, etant 

2S alignes paralieies k I'axe A. L'espace entre les frag- 
ments 5 de bande dans la direction d'orientation B, ainsi 
que l'espace entre les bandes dans la direction defini 
par I'axe A du recipient R 9 sont equidistants. 

La figure 10 correspond k une realisation de reci- 

30 pient R 10 , semblable k la realisation du recipient de la 
figure 7, la bande unique 4 etant discontinue, form6e 
par des fragments 5, en forme de losanges. 

La figure 1 1 montre un recipient R^ muni d'une ban- 
de 4, d'orientation generale paralieie k I'axe A, formant 

35 un creneau rectangulaire. II est possible, bien entendu, 
de realiser toute une s6rie de creneaux. En variante 
(non representee), il est possible de realiser cette bande 
en forme d'escalier. 

La figure 12 montre un recipient R 12 muni de trois 

40 bandes 4, chacune en spirale helicoidale onduiee. Ces 
bandes 4 sont paralieies entre elles. Elles comportent 
des segments 7, 8 d'orientation respective B1 et B2, for- 
mant un angle obtus par rapport k I'axe A. 

La figure 13 montre un recipient R 13 muni d'une 

^5 bande 4 onduiee d'orientation generale paralieie k I'axe 
A du recipient. Elle comporte des segments 7 et 8 
d'orientation analogue a ceux de la figure 12. 

Les recipients conformes aux figures 1 k 13 qui 
vienhent d'etre decrits, sont obtenus par soufflage d'une 

so paraison coextrudee en deux materiaux differents. 

La figure 14 montre, en vue partielle, une tete de 
coextrusion T equipant une machine d'extrusion-souf- 
flage. Cette machine est munie d'au moins deux char- 
geurs k vis et C 2 pour I'alimentation de la tete d'ex- 

55 trusion T en deux matieres thermoplastiques M-, et M 2 , 
ayant des aspects differents. La matiere [v^ est ache- 
minee vers la tete de coextrusion par un canal d'alimen- 
tation 1 1 , en communication avec le chargeur C-, , tandis 
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que la matiere M 2 est acheminee par un canal d'alimen- 
tation 21, en communication avec le chargeur C 2 . Les 
flux de chacune des deux matieres se rencontrent dans 
une chambre de coextrusion E en forme de cylindre an- 
nulare. Cette chambre est portee k la temperature de 
fusion des matieres M 1 et M 2 et permet d'extruder en 
continu un cylindre P creux, d'axe de symetrie A (axe 
de la chambre E), des deux matieres, appele «parai- 
son». Au sortir de la chambre, le cylindre P (ou paraison) 
est coupe et introduit ensuite dans un moule k tempe- 
rature ambiante dans lequel le fond 2 du recipient 1 (fi- 
gures 1 & 13) est soude et dans lequel la paraison est 
soufflee, selon I'axe A, pour donner la forme finale au 
flacon. 

Selon Tinvention, la tete de coextrusion T comporte 
une tete de coextrusion secondaire T 12 pourvue de la 
sortie secondaire S 2 et montee mobile en rotation r et/ 
ou en translation t, par rapport a une tete primaire T n 
comportant la sortie primaire S v Generalement, la tete 
secondaire T 12 tourne autour de la tete primaire, selon 
I'axe d'extrusion A (comme indiqut par la fleche circu- 
late r sur la figure 14). 

Selon la decoration envisaged sur le flacon, on se 
sert uniquement de la mobilite rotative ou uniquement 
de la mobilite en translation de la tete secondaire. II est 
possible egalement de combiner ces deux types de 
mouvements t et r. La tete d'extrusion T de Tinvention 
permet d'obtenir tout type de decoration. 

Selon Tinvention, les sorties primaire S 1 et secon- 
daire S 2 sont equipees, avantageusement, d'un dispo- 
sitif d'ouverture et/ou de fermeture (materialise sur le 
dessin par «X»), que Ton actionne k volonte pendant la 
coextrusion de la paraison P. Ce dispositif est par exem- 
ple un anneau coulissant pouvant obturer la sortie S-, 
ou S 2 . 

Comme visible k la figure 14, la matiere M 1 k Tttat 
fondu, est pousste par le premier chargeur k vis C v 
dans le canal d'alimentation 1 1 , puis dans une chambre 
primaire annulaire 12 de la tete primaire T 1t , en com- 
munication avec et surmontant la chambre de coextru- 
sion E. Cette derniere est definie par le volume 1 3 entre 
un noyau cylindrique 34 d'axe A et une paroi primaire 
cylindrique 36 concentrique au noyau 34. La chambre 
12 permet une repartition homogene de la matiere M-, 
dans la chambre E. La chambre 12 est definie par la 
partie superieure de la paroi 36 et par une base 31 sup- 
portant le noyau 34. 

La paroi primaire cylindrique 36 de la chambre de 
coextrusion est entouree de la tete d'extrusion secon- 
daire T 12 , mobile en translation et/ou en rotation, par 
rapport k la paroi primaire 36 qui est fixe. Cette tete d'ex- 
trusion secondaire est formte par une paroi cylindrique 
exterieure 41 raccordee k un fond 42, en forme de ron- 
delle, muni d'un orifice de sortie 43 par lequel la parai- 
son P peut quitter la tdte d'extrusion T. La paroi exte- 
rieure 41 et le fond 42 dtfinissent avec la base 31 et la 
paroi primaire 36, une chambre secondaire annulaire 23 
contenant, k I'etat fondu, le materiau M 2 . La base 31 est 



cylindrique et entouree par I'extremite superieure de la 
paroi exterieure 41 libre en rotation. Elle est traversee 
de part en part par les canaux 11 et 21. Dans la partie 
interieure du fond 42, au voisinage de Torifice de sortie 

s 43, on observe une invagination cylindrique 44 de me- 
me diametre que la paroi primaire 36. La chambre se- 
condaire 23 est alimente en materiau M2 par le canal 
21. Entre la paroi primaire 36 et Invagination 44, un in- 
terstice annulaire est forme constituant la sortie secon- 

10 daire S 2 pour le materiau M 2 . Un dispositif d'ouverture 
et de fermeture, permet d'ouvrir et fermer k volonte la 
sortie secondaire S 2 . 

Le fonctionnement de cette tete de coextrusion T 
ressort directement des explications qui precedent : Au 

15 depart, les sorties primaire S 1 et secondaire S 2 sont fer- 
mees, tandis que la chambre secondaire 23 est rempli 
de matiere M 2 en fusion. En ouvrant la sortie S v la ma- 
tiere M 1 occupe successivement la chambre primaire 
12 et le volume cylindrique 13. Progressivement, la pa- 

20 raison P, entierement en matiere M-| commence k sortir 
de Torifice annulaire 43. Pendant cette etape d'extru- 
sion, on ouvre la sortie secondaire annulaire S 2 , pen- 
dant une duree determinee. Sous la poussee du second 
chargeur C 2 , la matiere M 2 , de couleur difterente de cel- 

25 le de la matiere M 1 , penetre dans le volume 1 3, de sorte 
qu'une bande coloree 4, 4' est formee sur la paraison P. 

Ainsi, pour la realisation du recipient R 1t une parai- 
son a ete extrudee dont la partie basse est composee 
exclusivement de matiere Mj en fermant la sortie S 2 . 

30 Ensuite, Touverture de la sortie S 2 annulaire pendant 
une duree determinee, provoque la formation d'une 
bande horizontale 4 coloree ; la fermeture de la sortie 
S 2 arrete I'ecoulement de la matiere M 2 , de sorte que la 
partie haute de la paraison est exclusivement constitue 

35 de la matiere M 1 . Apres soufflage de cette paraison, on 
obtient le recipient conforme k la figure 1. 

Pour la realisation du recipient R 2 , une paraison a 
ete extrudee dont toute la partie haute est constitute de 
materiau M 2 . A cet effet, lors de Textrusion de le parai- 

40 son, les sorties primaire et secondaire S 2 sont ouver- 
tes des le depart. Au moment voulu, la sortie secondaire 
est fermee. Apres soufflage de cette paraison, on ob- 
tient le recipient R 2 conforme k la figure 2. 

Pour realiser le recipient R 3 , conforme k la figure 3, 

45 on procede de facon analogue k la realisation du reci- 
pient R 1( Toperation d'ouverture et de fermeture etant 
repetee plusieurs fois, les intervalles entre ouverture et 
fermeture etant egaux. 

La figure 15 montre un autre mode de realisation 

50 d'une tete de coextrusion T 2> conforme k Tinvention, 
semblable k celle de la figure 14, seule la forme de la 
sortie secondaire S 21 etant difterente. Elle n'est pas an- 
nulaire comme dans la realisation de la figure 14, mais 
limitee k au moins une etendue sectorielle determinee. 

55 Avantageusement, la section de cette sortie secondaire 
partielle S 21 a la forme d'un carree. Cette sortie peut 
etre une sortie multiple constitute par plusieurs orifices, 
par exemple, au nombre de 2 k 6. 
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A I'aide de la t§te de coextrusion T 2 conforme k la 
realisation de la figure 15, munie d'une seule sortie se- 
condare partielle S 21 , on realise la paraison du recipient 
R 4 , en extrudant d'abord, pendant une duree determi- 
nee, seul la matiere M-,, la sortie secondaire S 21 etant 
fermee. Ensuite, on ferme la sortie primaire S 1 ; on 
ouvre et on ferme k une frequence reguliere la sortie 
secondaire S 21 et on fait tourner simultan§ment la t§te 
secondaire T 21 de 360° autour de son axe A, dans le 
sens de la fieche r. Puis, on ferme la sortie secondaire 
S 12 et on ouvre la sortie primaire pendant une dur6e 
determinee. Ensuite, on repete cette operation autant 
de fois qu'on le souhaite pour realiser des bandes per- 
pendiculaires k I'axe A, discontinues sur la paraison. 

Pour la realisation du recipient R 5 , on procede com- • 
me dans I'exemple precedent, si ce n'est qu'on ouvre la 
sortie secondaire partielle S 21 une seule fois pendant 
une courte duree, pendant un tour de rotation de 360° 
de la tete d' extrusion secondaire T 21 . 

Le recipient R 6 est realise k partir d'une paraison 
obtenue de la fa^on suivante : On utilise une tete de 
coextrusion munie de trois sorties secondaires S 21 par- 
tielles, espacees angulairement de 120°. Lors de la 
coextrusion de cette paraison, les sorties primaire St et 
secondaires S 21 sont ouvertes d6s: le depart. Simulta- 
nement on met en rotation la tete secondaire T 21 , et on 
la deplace en meme temps en translation, dans le sens 
de la fieche t. 

Le recipient R 7 est realise k partir d'une paraison 
obtenue en utilisant une tete secondaire T 21 munie 
d'une seule sortie partielle et en operant comme in- 
dique dans I'exemple precedent. 

Le recipient R 8 est obtenu k partir d'une paraison 
realisee en operant de fa$on analogue k la realisation 
du recipient R 6 , les sorties secondaires S 21 6tant ouver- 
tes et fermees de fa9on deca!6e dans le temps, suivant 
une position de rotation determinee de la tete secondai- 
re T 12 . 

Le recipient R 9 est obtenu k partir d'une paraison 
realisee en utilisant une tete secondaire T 12 muni d'une 
sortie secondaire S 21 k deux orifices diametralement 
opposes, et en operant de fagon analogue k la realisa- 
tion du recipient R 6 , les sorties secondaires etant 
ouvertes et fermees de fagon synchronisee dans le 
temps, suivant une position de rotation determinee de 
la tete secondaire T 21 . 

Le recipient R 10 est obtenu k partir d'une paraison 
P realisee en utilisant une tete secondaire T 12 muni 
d'une sortie secondaire S 21 k orifice unique, et en ope- 
rant de fagon analogue k la realisation du recipient R 7 . 

La paraison utilis6e pour le soufflage du recipient 
R n est obtenue en utilisant une tete secondaire T 21 mu- 
ni d'une sortie secondaire, ouverte des le depart de la 
coextrusion. Au moment voulu, on fait executer k la tete 
secondaire T 21 un mouvement angulaire determine ra- 
pide dans le sens de la fieche r, puis on arr§te ce mou- 
vement pendant une duree determinee ; ensuite on fait 
executer k la tete secondaire T 21 un mouvement angu- 



laire determine rapide, dans le contresens de la fieche 
r, et on arrete ce mouvement de rotation de nouveau, 
jusqu'& I'extrusion totale de la paraison. 

La paraison utiltsee pour je soufflage du recipient 

s R 12 est obtenue en utilisant une tete secondaire T 21 mu- 
ni d'une sortie secondaire S 21 k quatre orifices, espa- 
cees angulairement de 90°, les uns des autres. Les sor- 
ties primaire S 1 et secondaires S 21 sont ouvertes des le 
depart. On fait tourner lentement la tete secondaire T 21 

10 dans le sens de la fieche r d'une valeur angulaire faible, 
puis on arrete le mouvement de rotation pendant une 
courte duree de temps. Ensuite on recommence cette 
operation autant 'de fois qu'on souhaite d'ondulations 
sur la bande 4, jusqu'& I'extrusion totale de la paraison. 

is |_a paraison utilisee pour le soufflage du recipient 
R 13 est obtenue en utilisant une tete secondaire T 21 mu- 
ni d'une sortie secondaire S 21 ouverte des le depart de 
I'extrusion. On fait executer k la tete secondaire T 21 un 
mouvement angulaire lent de va-et-vient, de I'amplitude 

20 d'ondulation souhaitee, jusqu'a I'extrusion totale de la 
paraison. 

Les recipients k R 13 comportent une decoration 
d'une grande precision et d'une grande nettete, de for- 
me bien definie et d'un esthetique remarquable. 

2$ 

Revendications 

1 . Procede de fabrication d'un recipient coextrude en 
so au moins une premiere et seconde matieres ther- 
moplastiques (M 1f M 2 ) ayant des caracteristiques 
differentes, consistant : 

k utiliser une machine k coextruder equipee 

35 d'au moins deux chargeurs k vis et d'une tete 

de coextrusion (T) ayant une sortie primaire 
(S^ et au moins une sortie secondaire (S 2 , 
S 21 ), pour coextruder ^chaud une paraison (P) 
creuse form6e dans une chambre de coextru- 

40 sion (12) cylindrique creuse munie d'un axe 

longitudinal ayant une extremite annulaire 
ouverte (43), destinee k la sortie de la paraison 
de la tete d'extrusion (T), la sortie primaire (S-,) 
alimentant en la premiere matiere (M-,) le cote 

45 de la chambre de coextrusion (12), oppose k 

Textremite annulaire ouverte (43), et la sortie 
secondaire (S 2 , S 21 ) alimentant en la seconde 
matiere (M 2 ) la chambre de coextrusion (12) k 
un niveau situe entre I'extr6mite annulaire 

so ouverte (43) de la chambre de coextrusion et 

son c6te, et selon une direction angulaire par 
rapport k I'axe de la chambre, 
k faire subir k la sortie secondaire (S 2 , S 21 ), 
pendant au moins une partie de la coextrusion 

5 5 de la paraison, une translation et/ou une rota- 

tion par rapport k la sortie primaire (S-,), tout en 
modulant Pouverture et/ou lafermeture de I'une 
des deux sorties (S 1 , S 2 ), de sorte k former sur 
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la paraison au moins une bande (4) en Tune des 
premiere et/ou second© matieres, 
k transferer la paraison (P), encore chaude, 
dans un moule, et, 

k souffler la paraison pour obtenir la forme fi- 5 
nale du recipient pourvu d'au moins une bande 
constitute de Tune des deux matures. 

2. Proc6de selon la revendication 1 , caracterise en ce 
qu'on ferme et/ou on ouvre la sortie secondaire (S 2 , 10 
S 21 ) k volonte, au moins partiellement, durant ia 
coextrusion de la paraison (P). 

3. Machine k coextruder equip6e d'au moins deux 
chargeurs a vis pour le chargement en au moins *5 
une premiere et seconde matieres thermoplasti- 
ques (M v M 2 ), munie d'une tete de coextrusion (T), 
comportant une sortie primaire (S^, au moins une 
sortie secondaire (S 2 , S 21 ) et unechambre de coex- 
trusion (12) cylindrique creuse munie d'un axe Ion- 20 
gitudinal ayant une extremite annulaire ouverte 
(43), la sortie primaire (S^ alimentant en la premie- 
re matiere (M^ le cote de la chambre de coextru- 
sion (12), oppose k I'extremite annulaire ouverte 
(43), et la sortie secondaire (S 2 , S 21 ) alimentant en 2s 
la seconde mature (M 2 ) la chambre de coextrusion 
(12) k un niveau situ6 entre I'extremite annulaire 
ouverte (43) de la chambre de coextrusion et son 
cote, et selon une direction angulaire par rapport k 
Paxe de la chambre, caracterisee en ce que la tete 30 
de coextrusion (T) comporte une tete secondaire 
mobile (T 12 , T 21 ) munie de la sortie secondaire (S 2 , 
S 21 ), apte k faire executer k la sortie secondaire 
(S 2 , S 21 ) une translation et/ou une rotation par rap- 
port k la sortie primaire (S^. 3$ 

4. Machine selon la revendication 3, caracterisee en 
ce que la sortie secondaire (S 21 ) est formee d'au 
moins un secteur angulaire. 

40 

5. Machine selon Tune des revendications 3 ou 4, ca- 
racterisee en ce que la sortie secondaire (S 2 ) est 
annulaire. 

6. Machine selon Tune des revendications 3 k 5, ca- *s 
racterisee en ce que les sortie primaire (S^ et/ou 
secondaire (S 2 , S 21 ) sont munies d'un dispositif 
d'ouverture et/ou de fermeture. 

7. Machine selon Tune .des revendications 3 & 5, ca- so 
racterisee en ce que la sortie secondaire (S 2 , S 21 ) 

est munie d'un dispositif d'ouverture et/ou de ferme- 
ture. 

8. Recipient (R) obtenu par coextriision-soufflage 55 
ayant un axe de soufflage longitudinal (A) orients 

. selon une premiere direction, comprenant un corps 
(1 ) muni d'un fond ferme (2) et d'un goulot (3), cons- 



titu6 de deux matures thermoplastiques (M v M 2 ) 
coextrudees de caracteristiques differentes, com- 
prenant au moins une bande (4) formee d'au moins 
une des deux matieres (M 1t M 2 ), caracterise en ce 
que cette bande (4) a une orientation sur le corps 
(1) du recipient (R) selon une deuxieme direction 
(B), formant avec la premiere direction un angle su- 
p6rieur a 30°. 

9. Recipient (R) obtenu par coextrusion-soufflage 
ayant un axe de soufflage longitudinal (A) ohente 
selon une premiere direction, comprenant un corps 
(1 ) muni d'un fond ferme (2) et d'un goulot (3), cons- 
titue de deux matieres thermoplastiques (M^ M 2 ) 
coextrudes de caracteristiques differentes, compre- 
nant au moins une bande (4) formee d'au moins une 
des deux matures (M v M 2 ), caracterise en ce que 
cette bande (4), sur le corps (1 ) du recipient (R), est 
constitute d'au moins deux segments d'orientation 
difterente. 

10. Recipient selon la revendication 8 ou 9, caracterise 
en ce que la bande (4) est discontinue. 

11. Recipient selon I'unedes revendications 8 k 10, ca- 
racterise en ce que la bande (4) est en forme de 
spirale. 

12. Recipient selon Tune des revendications 8 k 11 , ca- 
racterise en ce qu'il comporte plusieurs bandes (4). 

13. Recipient selon la revendication 12, caracterise en 
ce que les bandes (4) sont equidistantes. 

1 4. Recipient selon I'une des revendications 8 & 1 3, ca- 
racterise en ce que la bande (4) a une orientation 
selon une direction (B) perpendiculaire k I'axe (A). 

1 5. Recipient selon I'une des revendications 8 & 1 4, ca- 
racterise en ce que la bande (4) est r6alisee des 
deux matieres (Mj , M 2 ) superposees. 

1 6. Recipient selon I'une des revendications 8 & 1 5, ca- 
racterise en ce que la premiere mature (M^ a une 
couleur differente de la couleur de la deuxieme ma- 
titre (M 2 ). 

17. Recipient selon Tune des revendications 8 & 16, ca- 
racterise en ce que la premiere (U^ ) ou la deuxieme 
matiere (M 2 ) est transparente. 
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